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® Verfahren zur Herstellung eines hohlen Giessereikeras. 

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung eines hohlen GteQe- 
reikerns werden zunachst Kernhalften an einem inneren 
Hohlformteil und einer auBeren Kernkastenhalfte geformt 
und dann zu einenn fertigen GieBereikern zusamnnengefugt. 
Zur Verringerung des Herstefiungsaufwandes und zur Ver- 
besserung der MaBhaltigkeit von Gie&ereikernen soil das 
Formen der Kemhalften an einenn Mittelteil und das Zusam- 
menfugen der Kernhalften jeweils durch Zusammenfahren 
der KernkastenhSlften in einem Arbeitsgang erfolgen. 
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Verfahren 

zur Herstellung eines Hohlen GieBereikerns. 

Die Erfindung bezieht sich au£. ein Verfahren zur 
Herstellung eines hohlen GieBereikerns aus zvei 
Kernhalften, wobei jede Kernhal£te an einen inneren 
Hohlformteil und einer auBeren Kernkastenhalf te ge- 
5 formt wird und anschlieBend die Kernhalften zusam- 

inengef ligt werden. 

Bei der Herstellung von GuBstiicken ist es zuiaeist 
erforderlich, vorgesehene Ausnehmungen oder Hohlrau- 

10 me durch die Anordnung von GieBereikernen in der 

GieBereiform zu schaffen. Diese GieBereikerne sollen 
nach dem GieBen weitgehend zerfallen^ um Entkernar- 
beit zu vermeiden und die GuBschwindung nicht zu be- 
hindern. Um dies zu erreichen, aber auch um teures 

15 Kernsandmaterial einzusparen, werden GieBereikerne, 

soweit es ihre geometrische Form und das angewandte 
Herstellver£ahren zulassen, innen ausgespart. So be- 
steht beispielsweise die Moglichkeit, einen eintei- 
ligen GieBereikern, der innen ausgehohlt ist, herzu- 

20 stellen, indem vahrend des Formvorgangs in den Form- 
sand ein fester oder beweglicher Born eintaucht, der 
nach dem Ausharten des Formsandes aus dem GieBerei- 
kern herausgezogen wird. Von Nachteil dabei ist, daB 
sich auf diese Weise kein GieBereikern mit gleichma— 

25 Biger Wandstarke herstellen laBt und folglich eine 

gleichmaBige Aushartung des geformten GieBereikerns 
nicht moglich ist. AuBerdem hat der fertige GieBe- 
reikern eine Offnung, die beim spateren GieBvorgang 
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durch andere Formteile verschlossen werden muB, da 
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ansonsten GuBeisenschmelze in das Innere des Kerns 
eindringen wurde. 

Weiterhin ist bei einem bekannten Verfahren der im 
Oberbegriff des Anspruchs 1 aufgefuhrten Gattung 
(DE-OS 17 58 959) ein Formen von zwei Kernhalften an 
zwei entsprechenden Formmaschinen vorgesehen, vobei 
jeder Pormmaschine eine Kernkastenhalf te und ein an 
Hubzylindern befestigtes Hohlf ormungsteil zugeordnet 
ist. In einem ersten Arbeitsgang werden die beiden 
Kernhalften an der Forininaschine hergestellt^ sodann 
werden die beiden Kernkastenhalften zusammen mit den 
in ihnen verbleibenden Kernhalften zu einer Zusam- 
menbaustation transportiert . In der Zusammenbausta- 
tion werden die Kernklastenhalf ten libereinanderge- 
stapelt und mittels eines PreBwerkzeuges zusammenge- 
preBt, so das sich die jeweiligen Kernhalften init- 
einander verbinden. Dieses Verfahren ist aufgrund 
seiner verschiedenen Arbeitsgange sehr aufwendig, 
Andererseits ist das genaue Ausrichten der beiden 
Kernkastenhalften sehr schwierig/ wobei sich nicht 
vermeiden laBt^ daB die MaBhaltigkeit der Kerne lei- 
det, d. h. es kann versatz zwischen den Kernhalften 
eintreten oder durch das Zusammenpressen wird eine 
Gesamthohe des GieBereikerns erzielt, die mit dero 
gewiinschten MaB nicht ubereinstimmt. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die 
vorstehend beschriebenen Schwierigkeiten zu vermei- 
den und ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaf- 
fen^ rait dem bzw. der die Herstellung von optimal 
ausgesparten Hohlkernen mittels Hohlf ormungsteilen 
in einem einzigen Arbeitsgang moglich ist. 



KIdckner-HumboJdI-Dcutz AG 

- 3 - ^ iMP.Ml 3 V 

D 81/65 

^ • 

Diese Aufgabe wird bei einein Verfahren der in Rede 
stehenden Gattung durch die im Kennzeichen des An- 
spruchs 1 aufgefuhrten Merkmale gelost. 

5 Danach kann in einein Arbeitsgang, der sich aus klei- 

nen Verf ahrensschritten zusammensetzt/ an einer Ma- 
schine ein kompletter hohler GieBereikern herge- 
stellt werden.Bei einein geringen Aufwand fur die 
Steuerung des Verfahrens ist die erzielbare MaBge- 

10 nauigkeit des GieBereikerns sehr hoch, denn die 

Kernkastenhalf ten behalten wahrend des gesamten Her- 
stellungsvorganges ihre fluchtende Lage bei. Es muB 
nur die beiderseits Hohlf orinungsteile aufweisende 
Mittelplatte zu Beg inn und nach Beendigung des Form- 

15 vorgangs in diese Fluchtung bzw, aus ihr heraus ge- 
schwenkt werden. Auf diese Weise lassen sich hohle 
GieBereikerne herstellen, die eine gleichmasige 
Wandstarke und eine ansatzlose Verbindungss telle ha- 
ben* 

20 

AuBerdem ist von besonderem Vorteil, wenn, wie wei- 
terhin vorgeschlagen/ vor dem Verschwenken der Mit- 
telplatte zwichen die beiden Kernkastenhalf ten bei- 
derseits der Mittelplatte Elemente einer Kleininver- 

25 bindung autoinatisch oder von Hand angebracht werden. 

Diese Elemente ragen beim anschlieBenden Befiillen 
der Kernkastenhalf te in den Kernsand hinein und ver- 
ankern sich wahrend des Aushartens darin. Beim an- 
schlieBenden Zusammenfugen der Kernhalften rastet 

30 dann das eine auf der Verbindungsf lache der 
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einen Formhalfte befestigte Element in das Element 
der anderen Formhalfte ein, und die Kernhalften sind 
auf diese Weise unverrackbar aneinander befestigt. 
Es besteht aber auch die Moglichkeit, vor dem Zusara- 
5 menfOgen der Kernhalften an der Verbindungsflache 

zumindest einer der Kernhalften automatisch oder ma- 
nuell einen schnellhartenden Kleber aufzutragen. 

ES konnen aber auch, wie in einem anderen Ausgestal- 
10 tungsbeispiel der Erfindung vorgeschlagen wird, di- 

rekt wMhrend des Pormvorganges mittels an den Stirn- 
seiten der Mittelplatte angeordneter Pormteile be- 
sondere Profile in bzw. an die Verbindungsf iSche 
der Kernhalften geformt werden. Beim anschlieBenden ' 
Zusammenfugen der Kernhalften wirken diese Profile 
paarweise zusammen, indem sie die Kernhalften unver- 
rQckbar aneinander bef estigen. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des beschriebenen Ver- 
fahrens vorgeschlagen. Danach wird empfohlen, die 
FormkastenhSlften in horizontaler oder vertikaler 
Ebene fluchtend an Hydraulikzylindern zu bef estigen. 
Diese Hydraulikzylinder fahren die Kernkastenhalf ten 
vor dem Einfttllen des Kernsandes beiderseits gegen 
die fiber einen Werkzeugtrager in die Pluchtung ein- 
geschwenkte oder eingefahrene Mittelplatte. 

Weiterhin werden besondere Arten von Klemmverbindun- 
gen fur die Anordnung in Bohrungen an beiden Stirn- 
seiten der Mittelplatte vorgeschlagen. Vorteilhaft 
ist, wenn diese Klemmverbindungen nach dem Prinzip 



Klockner-Humboldl-Deutz AG 




- 5 - 



••008371 3 

12.11.1982 
D 81/65 



10 



15 



des Druckknopf verschlusses ausgebildet sind, d. h. 
daB das eine Element einen vorstehenden Tell au£- 
veisb, der beim Zusammenfahren der Formhalften in 
eine entsprechend geformte elastische Ausnehmung 
einrastet. Es besteht aber auch die Moglichkeit, 
nach dem Prinzip der Morsekegelverbindung einerseits 
der Mittelplatte ein Element mit AuBenkegel und auf 
der anderen gegenuberliegenden Seite der Mittel- 
platte ein Element mit Innenkegel anzuordnen. Beim 
Zusammenf iigen der Kernhalften rastet bei dieser Aus- 
gestaltung dann das in der einen Kernhalfte veran- 
kerte Element mit AuBenkegel in das in der anderen 
Kernhalfte verankerte Element mit Innenkegel ein. 
Auf diese Weise laBt sich die Lage der beiden Kern- 
halften zueinander genauestens fixieren. 



20 



Zur weiteren ErlSuterung der Erf indung wird auf die 
Zeichnung verwiesen, in der ein Ausf lihrungsbeispiel 
vereinfacht dargestellt ist. In jeder der Piguren 
ist einer der Verf ahrensschritte schematisch erlau- 
tert. Es zeigen: 



Fig, 1 die beiden auseinander gefahrenen Kernkasten- 
halften im Teillangsschnitt und die Mittelplatte zu 
25 Beg inn des Verfahrens, 

Fig. 2 eine Anordnung nach dem Zusammenfahren der 
Kernkastenhalf ten am Mittelteil und dem EinschieBen 
Oder Einfiillen des Formsandes, 

30 

Fig. 3 eine Anordnung, bei der der fertige Kern nach 
dem Entfernen der Mittelplatte und dem Zusammenf iigen 
der Kernhalften von einer Kernkastenhalf te gehalten 
wird und 
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Fig. 4 eine Anordnung nach dem Verschwenken einer 
Kernkastenhalf te, vor dem AusstoBen des fertigen 
GieBereikerns auf eine Ablage. 

5 In den Fig. 1 bis 4 sind mit 1 und 2 zwei Kernka- 

stenhalften bezeichnet, die zusammen zur Formung der 
AuBenkontur des herzustellenden GieBereikerns die- 
nen. Diese beiden Kernkastenhalf ten 1 und 2 sind je- 
weils an den Enden von Kolbenstangen 3 und 4 nicht 

10 naher dargestellter Hydraulikzylinder befestigt. 

Weiterhin ist xnit 5 eine Mittelplatte bezeichnet, 
die an einem ebenfalls nicht dargestellten Werkzeug- 
trager befestigt ist und an deren Stirnseiten je- 
weils ein Hohlf ormungsteil 6 bzw. 7 angeordnet ist. 

15 AuBerdem hat die Mittelplatte 5 an ihrer einen 

Stirnseite mehrere um das Hohlf ormungsteil 6 herum 
angeordnete Vorspriinge 8, die zur Aufnahme von Ele- 
menten 9 einer Klemmverbindung 10 dienen. Dem Vor- 
sprung 8 genau gegenuberliegend an der anderen 

20 Stirnseite der Mittelplatte sind zur Aufnahme von 

Elementen 11 der Klemmverbindung 10 Ausnehmungen 12 
vorgesehen. 

In der Fig. 1 ist die Anordnung in ihrer Gruhdstel- 
25 lung gezeigt^ d. h. die beiden Kernkastenhalf ten 1 

und 2 sind uber die Kolbenstangen 3 und 4 auseinan- 
der g^fahren und die Mittelplatte 5, die zwar schon 
mit den Elementen 9 und 11 der Klemmverbindung aus- 
geriistet ist, wurde noch nicht zwischen die beiden' 
30 Kernkastenhalf ten 1 und 2 geschwenkt. 
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Nach der Fig. 2 hat der Werkzeughalter bereits die 
Mittelplatte 5 zwichen die beiden Kernkastenhalf ten 
1 und 2 geschwenkt, die Kernkastenhalf ten 1 und 2 
sind Qber die Kolbenstangen 3 und 4 zusammengefahren 
— 5 worden, so daB sie die Hohlf ormungsteile 6 und 7 um- 

schlieBen und mit ihren Bnden am Hittelteil 5 anlie- 
gen. AuBerdeia ist nach der Pig* 2 bereits der Form- 
sand in. den Zwischenraum zwischen Kernkastenhalfte, 
Hohl£ormungsteil 6 und Hittelteil 5 einerseits und 
10 KernkastenhSlf te 2, Hohlf ormungsteil 7 und Hittel- 
teil 5 andererseits eingebracht. 



Die Fig. 3 zeigt die Anordnung in einem Stand des 
Verfahrensy in dem nach dem Auseinanderbewegen der 

15 Kernkastenhalf ten zusammen mit in ihnen ausgeharte- 

ten Kernhalf ten die Mittelplatte 5 zwischen den 
Kernkastenhalf ten 1 und 2 herausgeschwenkt wurde, 
die Kernhalften 13 und 14 an den Elementen 9 und 11 
der Klemmverbindung 10 durch Zusammenf ahren der 

20 * Kernkastenhalf ten 1 und 2 zusammengef ligt vorden sind 
und die eine Kernkastenhalf te 1 von dem fertigen 
GieBereikern abgehoben hat. Die Kernkastenhalf te 2 
halt den fertigen, aus den Kernhalften 13 und 14 
hergestellten GieBereikern und verschwenkt ihn, wie 

25 aus der Fig. 4 hervorgeht, urn ihn nach dem Absetzen 
auf einer Ablage 15 Oder einem Forderband freizuge- 
ben. Der fertige GieBereikern steht somit fur die 
verwendung in einer GieBform zur Verfugung. 

30 Das Verfahren ist anwendbar bei alien bekannten, ma- 

schinellenf kalten und heiBen Kernherstellprozessen, 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines hohlen Gie- 

Bereikerns aus zwei Kernhalften, wobei jede Kern- 
halfte an einem inneren Hohlf ormteil und einer auBe- 
ren Kernkastenhalf te geformt wird und anschlieSend 
5 die Kernhalften zusammengef ugt werden, 

gekennzeichnet durch folgende Verf ahrensschritte: 
a) Schwenken oder Einfahren einer beiderseits Hohl- 
f ormungsteile (6 und 7) aufweisenden Mittelplatte 
(5) zwischen die mit Abstand zueinander gehaltenen 
ID Kernkastenhalf ten 1 und 2 ) ; 



b) Zusammenf ahren der Kernkastenhalf ten (1 und 2), 
bis diese die Hohlf ormungsteile (6 und 7) umschlie- - 
Ben und an der Mittelplatte(5) anliegen; 

15 

c) EinschieBen oder Einfullen des Formsandes in die 
Kernkastenhalf ten (1 und 2) und Aushartung des Form- 
sandes durch Begasung und/oder Erwarmung der Kernka- 
stenhalf ten (1 und 2) und/oder der Mittelplatte (5); 

20 

d) Auseinanderbewegen der Kernkastenhalf ten (1 und 
2) zusammen mit den jeweils geformten Kernhalften 
(13 und 14) und Herausschwenken oder Ausf ahren von 
Mittelplatte (5) mit Hohlf ormungsteilen {6 und 7) 

25 aus dem Zwischenraum zwischen den Kernkastenhalf ten 

(1 und 2); 

e) Zusammenf ugen der Kernhalften (13 und 14) durch 
Zusammenf ahren der Kernkastenhalf ten (1 und 2); 
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f) Transport des fertigen Kerns nach dem Ausdrucken 
aus einer Kernkastenhalf te (1) mittels der anderen 
Kernkastenhalf te (2) zu einer Ablage (15) Oder For- 
derband und anschlieBendes Auswerfen aus dieser 
5 Kernkastenhalf te (2). 

2. Verfahren nach Anspruch 1^ dadurch gekenn- 

zeichnet/ daB vor dem Schwenken der Mittelplatte (5) 
zwischen die beiden Kernkastenhalf ten (1 und 2) an 

10 beiden Stirnseiten der Mittelplatte (5) paarweise 

zusammenwirkende Elemente (9 und 11) von Klemm- 
verbindungen (10) angeordnet werden, die sich im 
spater eingebrachten und ausgeharteten Formsand ver- 
ankern und nach dem Zusammenf ahren der Kernhalften 

15 (13 und 14) diese unverruckbar aneinander befestigen, 

3* Verfahren nach Anspruch 1^ dadurch gekenn- 

zeichnet, daB mittels an den Stirnseiten der Mittel- 
platte (5) vorgesehener Porroteile jeweils in bzw. an 
20 die Verbindungsf lachen der Kernhalften (13 und 14) 

paarweise zusammenwirkende Elemente von Klemmver- 
bindungen aus Formsand geformt werden, die zur un- 
verriickbaren Befestigung der Kernhalften (13 und 14) 
aneinander dienen. 

25 

4. Verfahren nach einero der vorhergehenden An- 

spruche, dadurch gekennzeichnet^ daB vor dem Zusam- 
menf ugen der Kernhalften (13 und 14) an der Verbin- 
dungsf lache zumindest einer der Kernhalften (13 oder 
30 14) ein schnellhartender Kleber aufgetragen wird. 
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5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden 
Kernkastenhalf ten (1 und 2) zum Formen und Zusaimnen-* 
fugen des Kerns in horizontaler Richtung bewegt wer- 

5 den^ wahrend eine Kernkastenhalf te (2) zum Transport 

des Kerns um 90 ^ verschwenkt wird. 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der vorhergehenden Anspruche/ dadurch ge- 

10 kennzeichnet, daB die Formkastenhalf ten (1 und 2) in 

horizontaler oder vertikaler Bbene fluchtend an Hy- 
draulik- oder Pneumatikzylindern (3 und 4} befestigt 
sind, 

15 7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 

Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Mittel- 
platte (5) an ihren beiden Stirnseiten einander ge- 
geniiberliegende und fluchtende Ausnehmungen (12) 
bzw. Vorspriinge (8) aufweist, in bzw. auf die je- 

20 weils die paarweisen Elemente (9 und 11) der Klemm- 
verbindung (10) steckbar sind. 



8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet/ daB die Klemmver- 

25 bindungen (10) nach dem Prinzip des Druckknopfver- 
schlusses ausgebildet sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 - 7f 
dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmverbindungen . 

30 (10) einerseits ein Element mit AuBenkegel und an- 

dererseits ein Element mit Innenkegel aufweisen. 
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10. Vorrichtung nach einein der vorhergehenden 

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet ^ daB am Werkzeug- 
trager eine Spriiheinrichtung angeordnet ±st, die 
zwischen die Kernhalften (13 und 14) schwenkbar ist 
und zum Auftragen eines Klebers dient. 
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